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© Verfahren und Vorrichtung zum Betreiben einer Brikettierpresse. 



© Ein Verfahren zum Betreiben einer, insbesonde- 
re vertikal arbeitenden Brikettierpresse, vorzugswei- 
se fur kleinstuckige, schuttfahige Metallteile, wie Ab- 
falle aus der spanabhebenden Bearbeitung, mit ei- 
nem einer einen PreBstempel (14) aufnehmenden 
Preflkammer (18) vorgelagerten Fullbehalter (6), bei 
dem in den Fullbehalter (6) Materia! bis zu einem 
vorbestimmten Gewicht eingefullt, der jeweilige Full- 
stand ermittelt und die Ausgangslage des Preflstem- 
pels fur den folgenden Arbeitshub abhangig vom 
Fullstand eingestellt wird, ermoglicht es, gleichgro/te 
Briketts zeitsparend herzustellen. Dem Fullbehalter 
(6) sind Gewichts- und Fullstands-Metfwertgeber (8; 
^ 12) zugeordnet, wobei die Fullstands-Me/Jwertgeber 
^ (12) elektrisch mit Hubbegrenzungsschaltern (27) fur 
den Preflstempel (14) verbunden sind. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Betreiben einer, insbesondere ver- 
tikal arbeitenden Brikettierpresse, vorzugsweise fur 
kleinstuckige, schuttfahige Metallteile, wie Abfalle 
aus der spanabhebenden Bearbeitung, mit einem 
einer einen Prei3sternpel aufnehmenden Prefikam- 
mer vorgelagerten Fullbehalter. 

Eine in Vertikalbauweise ausgefuhrte Brikettier- 
presse dieser Art ist durch die DE-AS 10 68 169 
bekanntgeworden. Um die beim Brikettieren von 
Metallspanen auftretenden Schwierigkeiten, die ih- 
ren Grund in der Zusammensetzung und Struktur 
des Spanmaterials haben, zu beseitigen, besitzt ein 
in dem dort als trichterformiger Vorfullraum ausge- 
bildeten, der den beweglichen Preflstempel aufneh- 
menden Preflkammer vorgelagerter Fullbehalter 
angeordneter StoBel radial nach aui3en ragende 
Flugel. Die Flugel unterstutzen die Forderung des 
teils aus schraubenformig oder spiralig gerollten 
Spanen und teils aus kornigen Spanen stark ver- 
schiedener Korngro/te bestehenden Materials in die 
PreBkammer. 

Eine aus der DE-PS 23 13 343 bekannte, hori- 
zontal arbeitende Brikettierpresse zum Verdichten 
von Metallspanen besitzt einen axial verschiebba- 
ren Behalter, der mit einer quer zur Pressenlangs- 
achse liegenden Einfulloffnung einem das unver- 
prefite Material vertikal zufuhrenden Trichter zuge- 
wandt ist. Mit dem Behalter ist eine Matrize fest 
verbunden, in der das Brikett geformt wird, indem 
ein gleichachsig zu der Matrize angeordneter hy- 
draulischer Preflstempel in den Behalter und in die 
Matrize einfahrt und das Material im in der Pre/3- 
stellung stirnseitig von einer feststehenden Platte 
verschlossenen Matrizenraum verdichtet. Da die 
Verdichtbarkeit von kleinstuckigen, z.B. bis 5 cm 
gro/ien, schuttfahigen Metallspanen materialabhan- 
gig - da unterschiedliche Zahigkeiten und spezifi- 
sche Gewichte vorliegen - sehr verschieden ist, 
z.B. bestehen sehr gro/te Schuttdichtenunterschie- 
de zwischen Stahl und Aluminium, und die Schutt- 
dichte des unverpretften Materials (z.B. Messing, 
Kupfer, Bronze, Graugui5, Aluminium, Stahl) matf- 
gebend fur die Briketthohe ist, werden in dieser 
Presse - denn der Prefldruck ist konstant - Briketts 
mit entsprechend starken Hohenabweichungen her- 
gestellt. 

Ein und derselbe maximale Prefldruck liefert 
bei gleicher Fullange oder -hone der Prefikammer 
beim Verarbeiten von Material gro/ter Schuttdichte 
ein hohes Brikett, weif der Pre/Jstempel in der 
Matrize schon nach einem relativ kurzen Weg zum 
Stillstand kommt. Umgekehrt ergibt sich ein relativ 
niedriges Brikett bei Spanematerial mit geringer 
Schuttdichte, bei dem der Preflstempel in der Ma- 
trize einen wesentlich langeren Weg zurucklegt, bis 
der Maximaldruck erreicht ist. Zum Entnehmen des 
fertiggepretften Briketts wird bei dieser bekannten 



Brikettierpresse der Behalter zurOckgefahren, um 
ein Herausfallen des fertigen Briketts nach unten zu 
ermoglichen. Dabei ergeben sich Leerlaufzeiten, 
denn ein Brikett geringerer Ho he fa lit viel fruher 

5 aus dem Behalter heraus als ein Brikett grower 
Hone. Abhangig von der Hone des fertigen Briketts 
ist somit der Rucklauf des Beha Iters entweder gro- 
wer oder kleiner, d.h. die Leerlaufstrecke ist umso 
grofier, je niedriger das Brikett ist. Um Leerlauf- 

10 strecken weitestgehend zu vermeiden, ist dort ein 
Teil eines Endschalters (Kontakt oder Anschlag) 
am Behalter und der andere Teil (Anschlag oder 
Kontakt) an dem PreBstempel befestigt. Werden 
niedrige Briketts hergestellt, so fahrt der Pre/Sstem- 

75 pel tief in die Matrize ein, womit sich zugleich der 
Abstand zwischen dem Anschlag am Behalter und 
dem Endschalter verringert. Um das Brikett heraus- 
fallen zu lassen,. wird der Behalter dann - bei 
allerdings in Pre/3endstellung verbleibendem Pretf- 

20 stempel - um eine Strecke zuruckzufahren, die der 
Briketthohe entspricht. Somit lassen sich zwar un- 
notig grofie Leerlauf strecken des Beha Iters, jedoch 
nicht des PreBstempels vermeiden, denn dieser 
mufi nach dem Brikettausstofi in seine zuruckgezo- 

25 gene Endstellung zuruckfahren, bevor ein neuer 
Prei3hub beginnen kann. Bedingt durch das sowohl 
beim Prefihub als auch beim Ruckhub erforderliche 
Durchfahren des Beha Iters ergibt sich eine gravie- 
rende Totzeit fur den Pre/3stempeL Ferner laBt sich 

30 nicht verhindern, da^ Briketts mit - teilweise sehr 
gro/ten - Hohendifferenzen vorliegen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs ge- 
nannten Art zu schaffen, die eine leistungsfahigere 

35 Betriebsweise einer Brikettierpresse ermoglichen 
und es insbesondere erlauben, moglichst gleich- 
gro/te Briketts zeitsparend herzustellen. 

Diese Aufgabe wird fur das Verfahren erfin- 
dungsgema/3 dadurch gelost, da/3 in den Fullbehal- 

40 ter Material bis zu einem vorbestimmten Gewicht 
eingefullt, der jeweilige Fullstand ermittelt und die 
Ausgangslage des PreBstempels fur den Arbeits- 
hub abhangig vom Fullstand eingestellt wird. In- 
dem somit eine Abhangigkeit zwischen dem Prefl- 

45 hub und der vor jedem Preflhub in den zumindest 
an seinem Ausla/Jende verschliei3baren Fullbehalter 
eingefullten Materialmenge geschaffen wird, lassen 
sich optimierte Fertigungszeiten mit einem 
schnellstmoglichen Prefihub erreichen. Denn der 

so Preflstempel wird in der PreCkammer jeweils nur so 
weit zurOckgefahren, wie es das Volumen der je- 
weils zu brikettierenden Materialmenge erfordert. 
Durch die damit erzielte VerkUrzung der Arbeitszeit 
fur einen Pre/3hub wird die Aussto/3menge pro Zeit- 

55 einheit vergro/3ert. Zum Nachfullen laflt sich bei 
einer in Vertikalbauweise ausgefuhrten Brikettier- 
presse bzw. bei einer vertikalen Materialzufuhrung 
in einfacher Weise die Schwerkraft des Materials 
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ausnutzen. Schliefllich wird durch das autferdem 
kontrollierte Gewicht der Einfullmenge, das unab- 
hangig von den bei den verschiedenen Materialien 
unterschiedlichen Schuttdichten stets gleich sein 
kann, erreicht, dafl Briketts mit stets gleichem Ge- 
wicht und - bei gleichem spezifischen Gewicht das 
Ausgangsmaterials - mit gleicher Hone hergestellt 
werden konnen. Selbst wenn somit Material mit 
wechselnder Beschaffenheit bezuglich der Schutt- 
dichte (gleiches spezifisches Gewicht vorausge- 
setzt) zugefuhrt wird, bedarf es ketner vorherigen 
Anpassung bzw. Einstellung der Betriebsparameter 
der Brikettierpresse, um Briketts gleicher Hone und 
gleichen Gewichts zu erhalten. 

Bei der Vorrichtung zum Herstellen von stets 
gleiche Abmessungen und gleiche Gewichte auf- 
weisenden Briketts sind erfindungsgema/S dem 
Fullbehalter Gewichts- und Fullstands-MejSwertge- 
ber zugeordnet und die Fullstands-Metfwertgeber 
elektrisch mit Hubbegrenzungsschaltern des Pre/3- 
stempels verbunden. Aufgrund der damit mogli- 
chen Wechsefwirkung zwischen den vorzugsweise 
beruhrungslos ausgebildeten Fullstands-Mefiwert- 
gebern und den Hubbegrenzungsschaltern, wird 
dann, wenn das vorbestimmte Gewicht der Einfull- 
menge erreicht ist, einerseits ein die Materialzufuhr 
unterbrechendes Signal und andererseits, von den 
Fullstands-Meflwertgebern, ein den Ruckhub des 
Pre/Jstempels in der Preflkammer entsprechend 
dem Fullstand der nachgefullten Materialmenge 
begrenzendes Signal ausgelost. 

Wenn mehrere in Hubrichtung in Reihe ange- 
ordnete, induktive Endschalter die Fullstands-Me/3- 
wertgeber und Hubbegrenzungsschalter bilden, 
wird von den am Fullbehalter angeordneten End- 
bzw. Naherungsschaltern eine dem Fullstand ent- 
sprechende Zahl angesprochen bzw. belegt und 
entsprechend von den an der Presse angeordneten 
Hubbegrenzungsschaltern die gleiche Zahl wir- 
kungslos gemacht. Der Ruckhub des Pretfstem- 
pels, der vorzugsweise eine den Hubbegrenzungs- 
schaltern zugeordnete Schaltfahne aufweist, wird 
begrenzt, sobald die Schaltfahne in Kontakt mit 
einem noch aktiven Hubbegrenzungsschalter 
(Naherungsschalter) gelangt. Dem Preflstempel ist 
stets ein Endschalter mehr als dem Fullbehalter 
zugeordnet, damit ein Preflstempelhub auch dann 
ausgelost werden kann, wenn samtliche Endschal- 
ter des Fullbehalters belegt sind. Anstelle von 
Induktions-Endschaltern konnten beispielsweise 
auch Induktionsschleifen als Metfwertgeber einge- 
setzt werden. 

In Anbetracht der elektrisch arbeitenden Me/3- 
wertgeber besteht der Fullbehalter aus elektrisch 
schlecht leitfahigem Material, z.B. aus Keramik 
Oder Glas. Hierbei wird mit der Bezeichnung 
"elektrisch schlecht leitfahigen" der Tatsache 
Rechnung getragen, da/5 nach wissenschaftlichem 
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Verstandnis alle Materialien elektrisch leitfahig 
sind, so da/5 nur noch nach besser Oder schlechter 
leitfahigen Materialien unterschieden wird, wobei 
die Leitfahigkeit letzterer praktisch gegen Null geht 

5 (vgl. "Taschenbuch Elektrotechnik", Band 1, Seite 
522, Carl Hansa Verlag). 

Es wird vorgeschlagen, daJ3 dem Fullbehalter 
einlaJ3seitig ein Trichter vorgeschaltet ist, der eine 
Auslaufsperre aufweist, die elektrisch mit dem 

10 Gewichts- Me/Jwertgeber verbunden ist. Vorteilhaft 
ist der Fullbehalter unter Zwischenschaltung einer 
Wagezelie beweglich aufgehangt. Sobald der Soli- 
wert fur das Gewicht der Einfullmenge erreicht ist, 
gibt die Wagezelie ein Signal ab, worauf der Trich- 

75 ter mit der Auslaufsperre -geschlossen und damit 
eine weitere Materialzufuhr vom Trichter her unter- 
bunden wird. 

Bei einem vorzugsweise als Fullbehalter die- 
nenden Rohr la)3t sich auslaBseitig eine Schlie/3- 

20 wand anordnen. Diese gibt den Durchla/3 zum Ein- 
fullen des Materials in die vorteilhaft den gleichen 
Durchmesser wie der Fullbehalter aufweisenden 
Prefikammer der Brikettierpresse erst dann frei, 
z.B. signalbetatigt, nachdem das im vorhergehen- 

25 den Preflhub hergestellte Brikett mittels eines Im- 
pulses einer PreBplatte ausgeworfen worden ist. 
AnschlieCend wird die Wand wieder in die das 
Auslai3ende des Fullbehalters versperrende Posi- 
tion gestellt. 

30 Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung 

ergeben sich aus den Anspruchen und der nachfol- 
genden Beschreibung, in der ein in der Zeichnung 
schematisch dargestelltes Ausfuhrungsbeispiel des 
Gegenstandes der Erfindung naher erlautert ist. 

35 Einer im Querschnitt schematisch dargestell- 

ten, in Vertikalbauweise ausgefuhrten Brikettier- 
presse 1 wird von einem geschwindigkeitsregelba- 
ren Stetigforderer 2 (Endlosgurt oder Vibrationsrin- 
ne) das zu brikettierende Materia! 3 zugefuhrt und 

40 in einen Trichter 4 abgeworfen. Der Trichter 4 ist 
uber einen Tragrahmen 5 von der Brikettierpresse 
getrennt auf dem Fundament aufgestellt. Unterhalb 
des Trichters 4 ist im Tragrahmen 5 ein zylindri- 
scher Fullbehalter 6 mit einem Gestange 7 unter 

45 Zwischenschaltung einer Wagezelie 8 beweglich 
aufgehangt. Die Trennung zwischen dem Tragrah- 
men 5 und der Brikettierpresse 1 geschieht mit 
Rucksicht auf die empfindliche Wagezelie 8. Die 
Wagezelie 8 ist elektrisch mit einer zwischen dem 

50 Trichter 4 und dem EinlaBende 9 des Fullbehalters 
6 angeordneten, den Trichter 4 bei einem entspre- 
chenden Signal der Wagezelie 8 verschlie/tenden 
Auslafisperre 11 verbunden. Dem Fdllbehalter 6 
sind neben dem als Wagezelie 8 ausgebildeten 

55 Gewichts-Meflwertgeber noch Fullstands-Mefiwert- 
geber 12 in Form von funf in Hubrichtung 13 eines 
Pre/Sstempels 14 in Reihe angeordneten, induktiven 
Endschaltern 15 zugeordnet. Das Ausla/tende 16 

3 
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des rohrartigen Fullbehalters 6 ist mit einer 
Schlieflwand 17 verschlossen, die zum Befullen 
einer Pre/Jkammer 18 signalbetatigt gebfmet wird, 
so da/3 die in dem Fullbehalter 6 bevorratete Ma!<5- 
rialmenge schwerkraftbedingt nach unten in die 
Preflkammer 18 fallen kann. Der Fullbehalter 6 und 
die Pre/Jkammer 18 haben den gleichen Innen- 
durchmesser. Die Auslaflsperre 1 1 und die Schlie/3- 
wand 17 sind als hinund hergehende Schieber ge- 
staltet und dicht schlieflend zwischen den vonein- 
ander zu trennenden Bereichen gefuhrt; lediglich 
aus Grunden der besseren zeichnerischen Darstel- 
lung sind im Ausfuhrungsbeispiel gro/3e Abstande 
yorhanden. 

Die Pre/Jkammer 18 ist in einem Pre/ttopf 19 
unterhalb einer Gegentraverse 21 angeordnet, die 
uber Saulen 22 mit dem als Pre/3zylinder 23 aus- 
gebildeten Pressenunterteil in Verbindung steht. In 
einer an nicht dargestellten Druckmittelanschlussen 
angeschlossenen Druckkammer 24 ist der Preflkol- 
ben 25 des Preflstempels 14 gelagert. Der Pre/3- 
stempel 14 ist mit einer Schaltfahne 26 versehen, 
der sechs Hubbegrenzungsschalter 27 in Form von 
im Pressenunterteil in Hubrichtung 13 in Reihe 
angeordneten, induktiven Endschaltern 28 zugeord- 
net sind. In einem Freiraum 29 zwischen der Ge- 
gentraverse 21 und dem Prefltopf 19 ist eine mit- 
tels eines Verschiebezylinders 31 quer zur Hub- 
richtung 13 verschiebbare Pre/3platte 32 angeord- 
net. Die Hone h der Pre/3platte 32 und damit des 
Freiraums 29 entspricht der maximalen Hone h* 
eines - in der Zeichnung durch sich kreuzende 
Linien verdeutlichten - fertiggeprefiten Briketts 33, 
so da/3 die Prei3platte 32 gleichzeitig als Brikettaus- 
werfer dienen kann. Nach beendetem PreBhub wird 
namlich die Pre/Jplatte 32 aus ihrer in der Zeich- 
nung dargestellten Position nach rechts verscho- 
ben, das Brikett 33 mittels des Pre/Jstempeis 34 in 
den Freiraum 29 geschoben und sodann mittels 
der anschliefiend kurz, impulsartig nach links be- 
wegten Prefiplatte 32 ausgeworfen. 

Im Betrieb der Brikettierpresse 1 gelangt bei 
geoffneter Auslaflsperre 11 aus dem Trichter 4 
soviel Material 3 in den Fullbehalter 6, bis die 
Wagezelle 8 bei Erreichen des Sollwertes fur das 
Gewicht ein Signal abgibt, das die Auslaufsperre 
11 in ihre den Trichter 4 schlie/tende Position 
bringt. Mittels der induktiven Endschalter 15 ist 
gleichzeitig der Fullstand im Fullbehalter 6 ermittelt 
worden - im dargestellten Beispiel sind die unteren 
drei Schalter aktiviert - und aufgrund der elektri- 
schen Verbindung der Endschalter 15 des Fullbe- 
halters 6 mit den Endschaltern 28 des PreBstem- 
pels 14 eine der Reihenfolge der belegten, unteren 
drei Endschalter 15 entsprechende Zahl Endschal- 
ter 28 wirkungslos gesetzt, d.h. im gezeichneten 
Beispiel sind die - in Richtung der nach unten 
weisenden Pfeilspitze des Doppelpfetls 13 gesehen 
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- oberen drei Preflstempel-Endschalter 28 wir- 
kungslos. Der Preflstempel 14 wird deshalb in der 
Prefikammer 18 nur so weit zuruckgezogen, bis 
seine Schaltfahne 26 in Kontakt mit einem nicht 

5 wirkungslosen - im gezeichneten Beispiel den vier- 
ten von oben - Endschalter 28 gerat. Der uber der 
Stirnflache 34 des PreBstempels 14 in der Prefl- 
kammer 18 verbleibende Freiraum entspricht somit 
dem Fullstand bzw. der Hone, die das in den 

10 Fullbehalter 6 eingefullte Material 3 einnimmt. 
Durch Offnen der den Fullbehalter 6 am Auslaj3en- 
de 16 absperrenden Schlie/iwand 17 fallt dann das 
Material 3 aus dem Fullbehalter 6 - bei nach rechts 
versteilter Pretfplatte 32 - fur den nachsten Prefl- 

75 vorgang in die Pretfkammer 18. Der Prefistempel 
14 braucht fur den dann folgenden Prefihub somit 
kein Leerwege zuruckzulegen. 

Patentanspruche 

20 

. 1. Verfahren zum Betreiben einer, insbesondere 
vertikal arbeitenden Brikettierpresse, vorzugs- 
weise fur kleinstuckige, schuttfahige Metalltei- 
le, wie Abfalle aus der. spanabhebenden Bear- 

25 beitung, mit einem einer einen PreBstempel 

aufnehmenden Prefikammer vorgelagerten 
Fullbehalter, dadurch gekennzetchnet, da# in 
den Fullbehalter Material bis zu einem vorbe- 
stimmten Gewicht eingefullt, der jeweilige Full- 

30 stand ermittelt und die Ausgangslage des 

Pretfstempels fur den Arbeitshub abhangig 
vom Fullstand eingestellt wird. 

2. Brikettierpresse zum Durchfuhren des Verfah- 
35 rens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 

net, da/3 dem Fullbehalter (6) Gewichts- und 
Fullstands-Mefiwertgeber (8; 12) zugeordnet 
und die Fullstands-Meflwertgeber (12) elek- 
trisch mit Hubbegrenzungsschaltern (27) fur 
40 den Pre/3stempel (14) verbunden sind. 

3. Brikettierpresse nach Anspruch 2, dadurch ge- - 
kennzeichnet, tiaB die Fullstands-Meflwertge- 
ber (12) und die Hubbegrenzungsschalter (27) 

45 als berunrungslose Naherungsschalter ausge- 

bildet sind. 

4. Brikettierpresse nach Anspruch 2 Oder 3, da- 
durch gekennzeichnet, da/3 mehrere in Hub^ 

so richtung (13) in Reihe angeordnete induktive 

Endschalter (15; 28) die Fullstands-Meflwertge- 
ber (12) und Hubbegrenzungsschalter (27) bil- 
den. 

55 5. Brikettierpresse nach einem oder mehreren 
der Anspruche 2 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, da/3 der Fullbehal ter (6) aus elektrisch 
schlecht leitfahigem Material besteht. 
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6. Brikettierpresse nach einem Oder menreren 
der AnsprCiche 2 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, dai3 dem Fullbehalter (6) ein!ai3seitig ein 
Trichter (4) mit einer Auslaufsperre (11) vorge- 
schaltet ist, die elektrisch mit dem Gewichts- 5 
Mefiwertgeber (8) verbunden ist. 

7. Brikettierpresse nach einem oder mehreren 
der Anspruche 2 bis 6, dadurch gekennzetch- 

net, da/3 der Fullbehalter (6) unter Zwischen- 10 
schaltung zumindest einer Wagezelle (8) be- 
weglich aufgehangt ist. 

8. Brikettierpresse nach einem oder mehreren 

der Anspruche 2 bis 7, gekennzeichnet durch 75 
ein Rohr als Fullbehalter (6), dem auslaBseitig 
eine Schlieflwand (17) zugeordnet ist. 

9. Brikettierpresse nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, da/J der Fullbehalter (6) und die 20 
Pretfkammer (18) den gleichen Innendurch- 
messer aufweisen. 

10. Brikettierpresse nach einem oder mehreren 

der Anspruche 2 bis 9, gekennzeichnet durch 25 
eine den Hubbegrenzungsschaltern (27) zuge- 
ordnete Schaltfahne (26) des Prefistempels 
(14). 
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© Ein Verfahren zum Betreiben einer, insbesonde- 
re vertikal arbeitenden Brikettierpresse, vorzugswei- 
se fiir kleinstuckige, schuttfahige Metallteile, wie Ab- 
falle aus der spanabhebenden Bearbeitung, mit ei- 
nem einer einen PreBstempel (14) aufnehmenden 
Prefikammer (18) vorgelagerten Fullbehalter (6), bei 
dem in den Fullbehalter (6) Material bis zu einem 
vorbestimmten Gewicht eingefullt, der jeweilige Full- 
stand ermittelt und die Ausgangslage des Prefistem- 
pels fur den folgenden Arbeitshub abhangig vom 
Fullstand eingestellt wird, ermoglicht es, gleichgrofie 
Briketts zeitsparend herzustellen. Dern Fullbehalter 
(6) sind Gewichts- und Fullstands-MeGwertgeber (8; 
12) zugeordnet, wobei die Fullstands-MeBwertgeber 
(12) elektrisch mit Hubbegrenzungsschaltern (27) "fur 
den PreBstempel (14) verbunden sind. 
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